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Beschreibung 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur serienwei- 
sen LacWerung von aus Metall bestehenden Sicht- 
KarosserieauBenteilen von Kraftfahrzeugen vor der 
Montage am Kraftfahrzeug, wobei eine zu lackierende 
Gegenstandsoberflache in einer Ausdehnungsrichtung 
gewdlbt ist. 

Die meisten der Karosserieteile von Pkws, die nach 
der Montage sichtbar bleiben, werden vor der Erstmon- 
tage zu Zwecken des Korrosionsschutzes und aus opti- 
schen Grunden lackiert. Als Beispiel for ein solches 
Sicht-KarosserieauBentei! ist die bei mehreren Fahr- 
zeugtypen anzutreffende, an der B-Saule angebrachte 
Blende zu nennen, die aus Metall besteht und einer 
mdglichst hochwertigen LacWerung bedarf. Die Blende 
ist regelmaBig in der in Langsrichtung verlaufenden 
Ausdehnungsrichtung entsprechend der spateren 
Karosserieform zumindest leicht gewcMbt. 

Als zuverlassiges Lackierverfahren fur derartige 
Gegenstande hat sich bisher das sogenannte Lacksprit- 
zen bewahrt. Trotz der vorhandenen Wfilbung der zu 
lackierenden Gegenstandsoberflache, erreicht man hier 
ein zufriedenstellendes Lackierergebnis. Allerdings sind 
die mit einem solchen Lackierverfahren bisher verbun- 
denen Kbsten immer noch relativ hoch. Ein groBer Teil 
des gespritzten Lackes trifft nicht auf die zu lackierende 
Gegenstandsoberflache und geht Qber die Abluft verlo- 
ren. Eine ROckgewinnung zur Wiederverwertung ist bis- 
her mit vernOnftigen Kosten nicht mOglich. Ferner 
bedarf es kostenaufwendiger Schutz- und Filteranla- 
gen, urn zu verhindern, daB in unzulassigem MaBe mit 
Lfisungsmittel angereicherte Luft an die Atmosphare 
gelangt. 

Der vorliegenden Erfindung liegtdaher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
vorzuschlagen, das ohne QualitatseinbuBen ein kosten- 
gunstigeres Lackieren der Gegenstande ermOglicht 

Zur LGsung der Aufgabe ist gemaB dem kennzeich- 
nenden Teil des Anspruches 1 vorgesehen, daB man 
die zu lackierenden Gegenstande an Haltemitteln einer 
auBerhaib des Lackvorhanges angeordneten Trans- 
porteinrichtung festlegt und anschlieBend unter dauern- 
dem Verbteib am jeweils zugeordneten Haltemittel 
durch einen aus f lussigem Lack bestehenden fallenden 
Lackvorhang quer zu dessen Vorhangebene derart hin- 
durchbewegt, daB die gewcMbte Gegenstandsoberfla- 
che nach oben weist und die Ausdehnungsrichtung der 
WOlbung, in Draufsicht gesehen, mit der Transportrich- 
tung zusammenfallt, wobei man die zu lackierenden 
Gegenstdnde beim Durchlaufen des Lackvorhanges 
von einem auBerhaib des Lackvorhanges liegenden 
und wenigstens einem der Seitenrander des Lackvor- 
hanges zugeordneten Bereich her in den Lackvorhang 
hineinhalt und durch gesteuerte Positionierung der Hal- 
temittel die beim Durchlaufen des Lackvorhanges vor- 
liegende Ausrichtung der zu lackierenden Gegenstande 
beeinfluBt. 



Man greift also auf an sich bekannte MaBnahmen 
des sogenannten LackgieBverfahrens zuruck, das bis- 
her uberwiegend in der MObelindustrie eingesetzt wird. 
Allerdings ist vorgesehen, die zu lackierenden Gegen- 

5 stande an Haltemitteln einer Transporteinrichtung fest- 
zulegen und unter standiger Belassung an diesen 
Haltemitteln durch den Lackvorhang hindurchzufOhren. 
Die zu lackierenden Gegenstande werden somit wah- 
rend des gesamten Lackauftrages optimal gehaften und 

10 kdnnen sogar bei Bedarf durch geeignete Lageande- 
rungen der Haltemittel jeweils so ausgerichtet werden, 
daB der Lackauftrag in Bezug auf Lackverteilung und 
Schichtdicke optimal ausfalit. Es hat sich gezeigt, daB 
auf diese Weise qualitativ hochwertige Lackschichten 

75 erzeugbar sind, die einen glasartigen Eindruck erwek- 
ken und sowohl optisch als auch im Hinblick auf den 
Kbrrosionsschutz hOchsten Anforderungen genOgen. 
Da keine Lackzerstaubung stattfindet. kann der uber- 
f IQssige Lack des Lackvorhanges problemlos aufgefan- 

20 gen und ohne groBen Aufwand einer Wiederverwertung 
zugefuhrt werden. Da zudem kaum eine Luftverunreini- 
gung stattfindet, ist der Aufwand fur Schutz- und Filter- 
ma Bnahmen gering, so daB sich das Verfahren 
insgesamt ats auBerst kostengunstig erweist. 

25 Zwar geht aus der US-A-3 984 902 (vgl. Oberbegriff 
des Anspruchs 1) bereits ein Verfahren hervor, mit dem 
gewGlbte Gegenstande, hier: Frontschreiben von 
Kathodenstrahlr6hren, beschichtet werden kflnnen. 
Dabei verlauft die die Gegenstande tragende Transport- 

30 einrichtung allerdings durch den Lackvorhang hindurch, 
so daB sich trotz vorhandener Schutzeinrichtungen eine 
Verschmutzung einstellen kann, die zu Ungenauigkei- 
ten beim Transport der Gegenstande und dadurch zu 
QualitatseinbuBen bei der Beschichtung fOhren kann. 

35 LackgieBvorrichtungen als solches sind bekannt. 
Eine der Anmelderin bekannte Art verfOgt Ober einen 
GieBkopf zur Erzeugung eines aus nach unten ausfDe- 
Bendem flOssigem Lack bestehenden Lackvorhanges, 
Qber eine mit Abstand unterhalb des GieBkopfes ange- 

40 ordnete Auffangeinrichtung for unverbrauchten Lack 
des Lackvorhanges, und Ober eine auBerhaib des vom 
fallenden Lackvorhang beaufschlagten Bereiches ange- 
ordnete Transporteinrichtung zum Transportieren derzu 
lackierenden Gegenstande auf einem den Lackvorhang 

45 quer zur Vorhangebene kreuzenden Transportweg. 

Bei dieser bekannten Vorrichtung ist vor allem zu 
bemangeln, daB sich Gegenstande, deren zu lackie- 
rende Oberflache uneben und insbesondere gewfilbt 
ist. nur sehr schwierig lackieren lassen und die Qualitat 

so des Lackierergebnisses den vor allem im Automobilbau 
herrschenden Anforderungen nicht genQgt. Dies gilt ins- 
besondere fOr Gegenstande mit geringen Abmessun- 
gen. ZurOckzufQhren ist dies vor allem darauf, daB die 
zu lackierenden Gegenstande beim Durchlaufen des 

55 Lackvorhanges nicht exakt gefuhrt werden kflnnen, weil 
sie einen Zwischenraum uberqueren mussen, der sich 
zwischen zwei die Transporteinrichtung bildenden FOr- 
derbandern befindet und den Durchtritt des Lackvor- 
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hanges zu der Auffangeinrichtung gestattet. 

Ein weiteres Ziel der Erf indung besteht somrt darin, 
eine LackgieBvorrichtung der vorgenannten Art zu 
schaffen, die auch bei gewOlbten Gegenstandsoberfla- 
chen und bei Gegenstanden Weinerer Abmessungen 
ein zeitsparendes, kostengOnstiges und qualitativ hoch- 
wertiges Lackieren ermdglicht. 

Auf diese Weise findet beim Durchlaufen des Lack- 
vorganges keine GegenstandsQbergabe zwischen 
Bestandteilen der Transporteinrichtung statt, die zu lak- 
Werenden Gegenstande bleiben vielmehr standig an ein 
und demselben Haltemittel festgelegt. Dadurch kann 
man auch bei schwierigen Verlaufen der zu lackieren- 
den Gegenstandsoberflachen eine fur ein opti males 
LacWerergebnis erforderliche Ausrichtung der Gegen- 
stande vornehmen. Da sich die Transporteinrichtung 
weiterhin auBerhalb des vom fallenden Lackvorhang 
beaufschlagten Bereiches bef indet, ist sie vor Verunrei- 
nigungen durch den Lack geschOtzt. Lediglich die Hal- 
temittel durchlaufen den Lackvorhang, was jedoch nicht 
welters nachteilig ist, da sie sich jeweils nur kurzzertig 
unter dem fallenden Lack bef inden und im ubrigen pro- 
blemlos gereinigt werden kOnnen. Man kann somit bei 
kontinuierlich aufrechterhaltenem Lackvorhang arbei- 
ten, der somrt stets optimal ausgebildet ist. Da auch ein 
kontinuierliches DurchfOrdern der zu lackierenden 
Gegenstande moglich ist, eignet sich die LackgieBvor- 
richtung sehr gut fur Serienlackierungen einer Vielzahl 
gleichartiger Gegenstande, auch Weinerer Abmessun- 
gen, wie sie vor all em in der Automobilindustrie anfal- 
len. 

Bei der aus der US-A-4 600 601 (vgl. Oberbegriff 
des Anspruchs 5) bekannten Vorrichtung, die zum 
Beschichten von Leiterplatten mit einer isolierenden 
Schicht dient, befindet sich die Transporteinrichtung 
zwar auBerhalb des GieBvorhanges. Es fehlt jedoch die 
Moglichkeit einer gesteuerten Positionierung der Halte- 
mittel. Ein Verschwenken der gehartenen Leiterplatten 
ist nur auBerhalb der Vorrichtung und auch dort nur zum 
Umdrehen der Leiterplatten moglich. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens und der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung sind in UnteransprQchen aufgefuhrt 

Nachfoigend erfolgt eine Eriauterung der Erf indung 
anhand der in der Zeichnung abgebildeten Ausfuh- 
rungsbeispiele der erfindungsgemaBen LackgieBvor- 
richtung. Im einzelnen zeigen: 

Fig. 1 eine bevorzugte Bauform der erfindungs- 
gemaBen LackgieBvorrichtung in stark sche- 
matisierter Darstellungsweise, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die LackgieBvorrich- 
tung nach Fig. 1 in der durch Schnittlinie ll-ll 
angedeuteten, der GieBzone vorgelagerten 
Schnittebene, 

Fig. 3 eine AusfOhrungsvariante der zum Festlegen 



4 

der zu lackierenden Gegenstande dienen- 
den Haltemittel, und 

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer bevor- 
5 zugten Betriebsweise der LackgieBvorrich- 

tung. 

Die aus Fig. 1 und 2 ersichtliche LackgieBvorrich- 
tung verfOgt uber eine erste LackgieBstation 10 mit 

10 einem GieBkopf 1 bekannter Art, der eine langliche 
Gestalt aufweist und an der Unterseite uber einen 
gestrichelt angedeuteten Langsschlitz 2 verfQgt. Dem 
GieBkopf 1 kann mittels einer Pumpe 3 flussiger Lack 
zugefuhrt werden, der aus einem Vorratsbehalter 4 

is stammt. Unter dem Begriff -Lack" wird vorliegend belie- 
biges Lackier- Oder Beschichtungsgut verstanden. 

Im Betrieb der LackgieBvorrichtung trrtt aus dem 
GieBkopf 1 uber den Langsschlitz 2 nach unten flussi- 
ger Lack aus, der eine Art zusammenhangenden Film 

20 bildet, welcher vorliegend als Lackvorhang 5 bezeichnet 
wird. Dieser kontinuierlich fallende Lackvorhang 5 failt 
in eine schalenartige Auffangeinrichtung 6, die mit 
Abstand unterhalb des GieBkopfes 1 angeordnet ist und 
dem Langsschlitz 2 vertikal gegenuberliegt. Ein an die 

25 Auffangeinrichtung 6 angeschlossener RucWauf 7 fuhrt 
den aufgefangenen Lack in den Vorratsbehalter 4 
zuruck, von wo aus er erneut dem GieBkopf 1 zugefuhrt 
wird. In die Leitungsverbindung zwischen der Auffang- 
einrichtung 6 und dem GieBkopf 1 kann eine nicht dar- 

30 gestellte Aufberertungseinrichtung zwischengeschaltet 
sein, die fur eine gleichbleibende Lackqualrtat sorgt. 

Der im Betrieb von dem fallenden Lackvorhang 5 
eingenommene Bereich sei als GieBzone 8 bezeichnet. 
AuBerhalb dieser GieBzone 8 ist eine Transporteinrich- 

35 tung 12 vorgesehen, die dazu dient, zu lackierende 
Gegenstande 13 beliebiger Art quer und insbesondere 
rechtwinkelig zu der den Lackvorhang 5 enthaltenden 
Vorhangebene 14 (Fig. 4) durch den Lackvorhang 5 hin- 
durchzubewegen. Der dabei von den Gegenstanden 13 

40 durchlaufene Transportweg 15 ist in Fig. 1 und 4 strich- 
punktiert angedeutet. Er kreuzt die Vorhangebene 14 
vorzugsweise unter einem rechten Winkel. 

Die beispielsgemaBe Transporteinrichtung 12 
befindet sich seitlich neben der GieBzone 8, neben der 

45 sie sich vorbeierstreckt. Sie ist einem der Seitenrdnder 
16 des fallenden Lackvorhanges 5 benachbart (vgl. 
auch Fig. 2). 

Vorzugsweise umfaBt die Transporteinrichtung 12 
einen lediglich schematisch und nur teilweise abgebil- 

so deten Transportstrang 17. Er kann endlos ausgebildet 
und in sich geschlossen sein. Mittels eines nicht naher 
dargestellten Antriebsmotors laBt er sich zu einer Trans- 
portbewegung in einer durch Pfeil 18 angedeuteten 
Bewegungsrichtung antreiben. Beim AusfQhrungsbei- 

55 spiel ist die Transportbewegung eine Umlaufbewegung. 
Der beispielsgemaBe Transportstrang 17 ist ein Glie- 
derstrang 23. der von einer Kette gebildet ist. die bei- 
spielsweise von mindestens zwei nicht dargestellten 
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beabstandeten Radern gefOhrt ist. 

An dem Transportstrang 1 7 sind in Bewegungsrich- 
tung 18 verteilt mehrere zueinander beabstandete Hal- 
temittel 25 angeordnet. Sie erstrecken sich quer zur 
Bewegungsrichtung 18 und auch quer zu dem den s 
Lackvorhang 5 kreuzenden Transportweg 15. Wie aus 
Fig. 2 gut ersichtlich ist, rag en sie in Querrichtung vom 
Transportstrang 17 auslegerartig weg. Somit sind sie 
von der Seite her zu dem Transportweg 15 gerichtet, in 
dessen Bereich sie jeweils mit mindestens einem Bete- 10 
stigungsmittel 26 ausgestattet sind, das die losbare 
Befestigung eines der zu tackierenden Gegenstande 13 
ermoglicht. Die Ausgestaltung dieser Befestigungsmit- 
tel 26 erfolgt bedarfgemaB, wobei es sich in vorliegen- 
dem Falle urn dauermagnetische Magnetteile handelt, is 
die eine optimale Festlegung der beispielsgemaB aus 
ferromagnetischem Metail bestehenden Gegenstande 
13 ermoglichen. Als Beispiele for weitere Ausgestaltun- 
gen waren losbare Klebemittel, Hakenteile, Klemmele- 
mente Oder Saugmittel zu nennen. Letzteres 20 
insbesondere bei Gegenstanden, die aus Aluminium 
Oder anderen nichtferromagnetischem Material beste- 
hen. 

Es ist vorgesehen, da 8 die zu lackierenden Gegen- 
stande 13 auf dem Transportweg 15 wahrend des 25 
Durchdringens des Lackvorhanges 5 dauernd am zuge- 
ordneten Haltemittel 25 festgelegt bleiben. Sie werden 
vor dem Durchlaufen des Lackvorhanges 5 an einem 
Haltemittel 25 befestigt und werden anschlieBend von 
diesem in Richtung auf den Lackvorhang 5 und durch 30 
diesen hindurch transporter! In Fig. 1 befindet sich 
einer der Gegenstande 13* vor dem Lackvorhang 5, ein 
weiterer (13") hat den Lackvorhang 5 bereits durchlau- 
fen, und ein anderer (13'") hat den Lackvorhang 5 
gerade etwa zur Halfte durchstoBen. Der Ubersichtlich- 3s 
keit halber sind die weiteren vorhandenen Haltemittel 
25 in Fig. 1 nicht dargestellt. 

Die beim Durchlaufen des Lackvorhanges 5 unun- 
terbrochene und Qbergabelose Festlegung der Gegen- 
stande 13 hat den Vorteil, daB die Gegenstande 13 40 
problemlos in einer Weise ausgerichtet werden kttnnen, 
die eine optimale LacWerung der zu lackierenden 
Gegenstandsoberflache 27 gewahrleistet. Bemerkbar 
macht sich dieser Vorteil vor allem bei solchen Gegen- 
standen, deren zu lackierende Gegenstandsoberflache 45 
27 wie beim AusfOhrungsbeispiel nicht eben ist. son- 
dern in mindestens einer Ausdehnungsrichtung - ange- 
deutet durch Doppelpfeil 28 - gewolbt ist. Beim 
DurchstoBen des Lackvorhanges 5 sollte ein jeweiiiger 
Gegenstand 13 so ausgerichtet sein, daB der in Vor- so 
schubrichtung weisende Abschnitt der gewOlbten 
Gegenstandsoberflache 27 hoher liegt als die folgen- 
den Flachenabschnitte, die entgegen der Transportrich- 
tung absinken. Die jeweils optimal e Position wird 
empirisch ermittelt, und anschlieBend werden die Halte- 55 
mittel 25 und/oder die Befestigungsmittel 26 so ange- 
ordnet bzw. posrtioniert, daB die Gegenstande 13 die 
gewOnschte Gegenstands-Grundstellung einnehmen. 



Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Haltemittel 25 
und/oder die Befestigungsmittel 26 bezOglich dem 
Transportstrang 1 7 justierbar sind. 

Da sich die Transporteinrichtung 12 auBerhalb der 
GieBzone 8 befindet, wird sie vom nach unten flieBen- 
den Lack nicht Oder zumindest nicht nennenswert ver- 
unreinigt. Dies gewahrleitet einen storungsfreien 
Langzeitbetrieb. Lediglich die Haltemittel 25 gelangen 
beim Durchlaufen des Lackvorhanges 5 kurzzeitig in die 
GieBzone 8. Sie durchqueren den Lackvorhang 5 im 
Bereich des erwahnten Seitenrandes 16. Da es jedoch 
problemlos moglich ist, die Haltemittel 25 relativ schmal 
auszubilden, halt sich der Lackverlust und die Ver- 
schmutzung in geringen Grenzen. Daruber hinaus ist 
eine bei Bedarf vorzunehmende Reinigung wegen der 
Weinen Oberflachen problemlos moglich. Die beispiels- 
gemaB vorhandenen Haltemittel 25 sind aus diesem 
Grunde als Stabstruktur aufweisende Haltearme aus- 
gebildet. 

Beim AusfOhrungsbeispiel sind lediglich auf einer 
Seite der GieBzone 8 Haltemittel 25 angeordnet. Bei 
Bedarf konnen jedoch auf der gegenuberliegenden 
Seite ebenfalls entsprechende Haltemittel 25 vorgese- 
hen werden (in Figur 2 bei 25* angedeutet), die dann 
zweckmaBigerweise an einem weiteren Transport- 
strang angeordnet sind. Diese entgegengesetzt ange- 
ordneten Haltemittel durchsetzen dann beim 
Gegenstandstransport den zugeordneten anderen Sei- 
tenrand 16* des Lackvorhanges 5 in entsprechender 
Weise. Es ist somit moglich, die Breite des Lackvorhan- 
ges 5 besser auszunutzen, indem man gleichzeitig zwei 
parallel angeordnete Reihen von Gegenstanden durch 
den Lackvorhang 5 hindurchbewegt, wobei ein vonein- 
ander unabhangiger Antrieb moglich ist. Ferner besteht 
auch die Moglichkeit, einen jeweiligen Gegenstand 
gleichzeitig standig von zwei Seiten her zu halten, 
sofern es zugunsten einer stabilen Festlegung von 
Gegenstanden 13 erforderlich erscheint. 

Bei den beim AusfOhrungsbeispiel dem LacWervor- 
gang unterworfenen Gegenstanden 13 handelt es sich 
urn Blechteile Weinerer Abmessung, die als sichtbare 
KarosserieauBenteile bei Automobilen zum Einsatz 
kommen. Im speziellen Fall handelt es sich urn Metall- 
blenden, die an der B-Saule zwischen der vorderen und 
der hinteren Seitenscheibe der Automobile installiert 
wird. Die die Sichtfiache bildende Gegenstandsoberfla- 
che 27 ist in Langsrichtung leicht gewfllbt und kann quer 
dazu insbesondere geradlinig verlaufen oder ebenfalls 
eine leichte Wolbung besitzen. Nachdem die Gegen- 
stande 13 zuvor entfettet, phosphatiert und evtl. mit 
einer Grundierung versehen worden sind, letzteres ins- 
besondere durch elektrostatisches Lackauftragen, laBt 
sich mit der erfindungsgemaBen LackgieBvorrichtung 
problemlos zunachst ein Basislack und anschlieBend 
ein KlarlackaufgieBen. Bei Bedarf kOnnte auch lediglich 
der Klarlack aufgegossen werden. Bei ihm handelt es 
sich urn einen farblosen Lack, der UV-hartbar sein kann. 
Es hat sich gezeigt, daB die betreffenden Teile nach der 
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Lackierung eine sehr hochwertige glas&hnliche Ober- 
flache aufweisen, die keinerlei Anzeichen der fur Sprrtz- 
verfahren charakteristischen "Orangenhauf aufweisen. 

Die Gegenstande 13 werden vorzugsweise derart 
an den Haltemitteln 25 festgelegt, daB die zu lackie- s 
rende Gegenstandsoberfiache 27 nach oben weist, d. 
h. eine nach oben weisende Richtungskomponente 
besrtzt, wobei ferner die Ausrichtung so getroffen wird, 
daB die Ausdehnungsrichtung 28 der Wdlbung - in 
Draufsicht vertikal von oben gesehen - mit der Trans- 10 
portrichtung der Gegenstande 13 entlang des Trans- 
portweges 15 zusammerrfallt. Selbstverstandlich 
kdnnen auch ebene Gegenstandsoberfiachen lackiert 
werden. 

Die beim Ausfuhrungsbeispiel zu lackierenden is 
Gegenstande 13 verfugen auBer der bereits erwahnten 
ersten Gegenstandsoberfiache 27 uber eine zu lackie- 
rende zweite Gegenstandsoberfiache 27', die unter 
einem Winkel zur erstgenannten veriauft. Die vorliegen- 
den Gegenstande 13 sind dunnen Metal Iteile, die errt- 20 
lang eines Langsrandes abgekantet sind, so daB sich 
zwei im wesentlichen rechtwinkelig zueinander verlau- 
fende erste und zweite Gegenstandsoberfiachen 27, 27 
ergeben. Die beispielsgemaBe LackgieBvorrtchtung ist 
nun mit ersten Steuermitteln 32 ausgestattet, mit denen 25 
sich die Haltemittel 25 zwischen zwei aus Fig. 2 ersicht- 
lichen Haltestellungen 33, 33' verlagern lassen, in 
denen die daran angeordneten Gegenstande 13 zwei 
unterschiedliche GegenstandsGrundsteilungen 34, 34' 
einnehmen, in denen jeweils eine der Gegenstands- 30 
oberfiachen 27, 27' die fOr den GieBIackauftrag opti- 
male und zuvor geschilderte Ausrichtung einnimmt 

Die beispielsgemaBe LackgieBvorrichtung verfOgt 
Ober eine zweite LackgieBstation 10*, deren Aufbau 
demjenigen der ersten (10) entspricht, weshalb sie in 35 
Figur 1 nur strichpunktiert angedeutet ist Sie ist der 
ersten LackgieBstation 10 in Transportrichtung der 
Gegenstande 13 mit Abstand nachgeordnet. Es ist bei- 
spieisgemaB vorgesehen, daB ein jeweiliger Gegen- 
stand 13 nacheinander die Lackvorhange 5 beider 40 
LackgieBstationen 10, 10'durchiauft, und zwar die erste 
LackgieBstation 10 in der einen Gegenstands-Grund- 
stellung 34 und die folgende zweite LackgieBstation 10* 
in der anderen Gegenstands-Grundstellung 34'. Die 
Figur 2 zeigt die erste Gegenstands-Grundstellung 34 45 
in der ersten LackgieBstation 10, wobei strichpunktiert 
die in der zwerten LackgieBstation 10' eingenommene 
zweite Gegenstands-Grundstellung 34* und die zugehO- 
rige zweite Haltestellung 33' eingetragen ist, urn die 
unterschiedlichen Ausrichtungen zu verdeutlichen. so 

Beim Ausfuhrungsbeispiel gemdB Fig. 1 und 2, bei 
dem die Haltemittel 25 starr am Transportstrang 17 
angeordnet sind, wirken die ersten Steuermittel 32 auf 
den Transportstrang 17 ein. Die Einwirkungszonen 
befinden sich vorzugsweise in dem neben der GieB- ss 
zone 8 einer jeweiligen LackgieBstation 10, 10* liegen- 
den Bereich. Die ersten Steuermittel 32 kdnnen wie 
angedeutet von schienenartigen FQhrungsmitteln gebil- 



det sein, in denen der Transportstrang 1 7 lauft, und die 
bei den beiden LackgieBstationen 10, 10' unterschiedli- 
che Ausrichtungen haben, so daB der Transportstrang 
17 und somit auch die daran festgelegten Haltemittel 25 
beim Durchlaufen in die unterschiedlichen Stellungen 
gezwungen werden. Beim AusfQhrungsbeispiel sind die 
im Querschnitt etwa U-ahnlich profilierten Fuhrungsmit- 
tei zur Vorgabe der beiden Haltestellungen 33, 33' um 
90° um die Bewegungsrichtung 18 verschwenkt bzw. 
verdreht Um die unterschiedlichen Ausrichtungen der 
Haltemittel 25 bei den aufeinanderfolgenden LackgieB- 
vorgangen zu ermdgiichen, empfiehlt es sich, die Pas- 
sierhOhe des Transportstranges 17 bezOglich des 
Lackvorhanges 5 in den einzelnen LackgieBstationen 
10, 10* unterschiedlich vorzusehen, wie es aus Figuren 
1 und 2 hervorgeht. Dies erreicht man beim AusfQh- 
rungsbeispiel durch einen im Bereich der beiden Lack- 
gieBstationen 10, 10' auf unterschiedlicher HChe 
verlaufenden Transportstrang 17 oder - bei unverandert 
horizontalem Verlauf des Transportstranges 17 - durch 
unterschiedliche HOhenanordnung der zugeordneten 
GieBzone 8. 

In diesem Zusammenhang ist es von Vorteil, wenn 
die Haltemittel 25 einen wie abgebildet abgeknickten 
Verlauf haben. Damit ist gewahrleistet, daB ein jeweili- 
ger Gegenstand 13 in jeder der beiden Haltestellungen 
33, 33* eine Stellung einnimmt, in der er beim Verlagern 
langs des zugeordneten Transportweges 15 den Lack- 
vorhang 5 durchstGBt. BeispielsgemaB hat jedes Halte- 
mittel einen sich an den Transportstrang 17 
anschlieBenden ersten Abschnitt 46 und einen winkelig 
dazu stehenden Endabschnitt 47, an dem sich das 
Befestigungsmittel 26 befindet. In der ersten Gegen- 
stands-Grundstellung 34 ragt das Haltemittel 25 mit 
dem ersten Abschnitt 46 beim Durchsetzen des Lack- 
vorhanges 5 quer zum Transportweg 1 5 und insbesond- 
ere horizontal in den Lackvorhang 5 hinein und der 
Endabschnitt 47 ragt nach oben. In der zweiten Gegen- 
stands-Grundstellung 34' ragt der erste Abschnitt 46 
insbesondere vertikal nach unten und lediglich der End- 
abschnitt 47 taucht uber den Zwischenraum 42 in den 
Lackvorhang 5 ein. 

Wahrend also beim AusfQhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 1 und 2 die ersten Steuermittel 32 auf den die Hal- 
temittel 25 tragenden Bestandteil (Transportstrang 17) 
der Transporteinrichtung 12 einwirken, zeigt die Fig. 3 
eine Variante, bei der die hier nicht dargestellten ersten 
Steuermittel einen beweglichen Abschnitt 36 der arm- 
ahnlichen Haltemittel 25 beaufschlagen, ohne die Posi- 
tion des Transportstranges 17 zu beeinfluBen. Der 
bewegliche Abschnitt 36 ist hier zweckmaBigerweise 
ein Schwenkabschnitt, der durch die ersten Steuermit- 
tel 32 gemaB Doppelpfeil 37 zwischen den beiden mOg- 
lichen Stellungen auf- und abschwenkbar ist. Die ersten 
Steuermittel kOnnen hier beispielsweise von einer Steu- 
erkurve bzw. -linie gebildet sein, an denen die bewegli- 
chen Abschnitte 36 der Haltemittel 25 entlanglaufen. 
MOglich ware es im Qbrigen auch, daB anstelle eines 
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beweglichen Abschnittes die gesamten Haltemittel am 
Transportstrang 17 beweglich aufgehangt sind. 

Es ware natOrlich auch denkbar, die LackgieBvor- 
richtung so auszubilden, daB ein einzelner Lackvorhang 
von den zu lackierenden Gegenstanden in unterschied- 
licher Ausrichtung mehrmals durchlaufen wird. 

Um eine optimale Ausgestaltung des filmartigen 
Lackvorhanges 5 zu gewahrleisten, verfugt die bei- 
spielsgemaBe LackgieBvorrichtung beidseits der GieB- 
zone 8 uber einen den zugeordneten Seitenrand 16, 16' 
des Lackvorhanges 5 vorgebenden Randbegrenzer 38, 
39. Er ragt ausgehend vom GieBkopf 1 vertikal nach 
unten, wobei jedoch zumindest der dem erwahnten Sei- 
tenrand 16 zugeordnete Randbegrenzer 38 mit Abstand 
oberhalb der Auffangeinrichtung 6 endet. Auf diese 
Weise verbleibt ein DurchlaB-Zwischenraum 42 fur die 
die Gegenstande 13 haltenden Haltemittel 25. Diese 
untergreifen den zugeordneten Randbegrenzer 38 beim 
Durchlaufen des Lackvorhanges 5, indem sie den 
DurchlaB-Zwischenraum 42 passieren. Dabei sind die 
Gegenstande 13 derart am jeweiligen Haltemittel 25 
befestigt, daB die jeweils zu lackierende Gegenstands- 
oberfiache 27, 27' in den beidseits von den Randbe- 
grenzern 38, 39flankierten Bereich des Lackvorhanges 
5 hineingehaiten wird. Der Lackauftrag findet somit in 
dem Bereich optimaler Ausbildung des Lackvorhanges 
5statt. 

In Fig. 4 ist eine weitere Ausstattungsmfiglichkeit 
der LackgieBvorrichtung ersichtlich. Danach sind zweite 
Steuermittel 43 vorhanden, die eine Lageveranderung 
der Haltemittel 25 ermdglichen, wahrend der jeweils 
zugeordnete Gegenstand 1 3 den Lackvorhang 5 durch- 
lauft Auf diese Weise ist es mfiglich, besonderen Kbn- 
turierungen der zu lackierenden Gegenstands- 
oberfiache 27 Rechnung zu tragen und deren Ausrich- 
tung beim Durchlauf des Lackvorhanges 5 fortlaufend 
im Hinblick auf einen vorgegebenen Optimalwert zu kor- 
rigieren. Die zweiten Steuermittel 43 kOnnen zu diesem 
Zweck beispielsweise geeignete Stellmotoren aufwei- 
sen, zu deren Ansteuerung Sensoren 44 vorhanden 
sind, die die aktuelle Position des jeweils im Lackieren 
befindlichen Gegenstandes 13 erfassen. In Fig. 4 ist 
beispielhaft angedeutet, wie ein in durchgezogenen 
Linien gezeichneter ankommender Gegenstand 13 
zunachst so ausgerichtet ist, daB der in Vorschubrich- 
tung weisende vordere Flachenbereich der zu lackie- 
renden gewfilbten Gegenstandsoberfiache 27 
rechtwinkelig zur Vorhangebene 14 verlauft. Im Laufe 
des weiteren Durchsetzens des Lackvorhanges 5 wird 
der vordere Flachenbereich durch ein Verschwenken 
der Haltemittel 25 abgesenkt (strichpunktierte Darstel- 
lung), so daBdie jeweils unter dem EinfluBdes Lackvor- 
hanges 5 stehenden nachfolgenden Flachenbereiche 
der Gegenstandsoberfiache 27 immer in etwa eine 
rechtwinkelige Ausrichtung zur Vorhangebene 14 auf- 
weisen. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur serienweisen Lackierung von aus 
Metall bestehenden Sicht-KarosserieauBenteilen 

5 von Kraftfahrzeugen vor der Montage am Kraftfahr- 
zeug. wobei eine zu lackierende Gegenstandsober- 
fiache in einer Ausdehnungsrichtung gewOlbt ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die zu lackie- 
renden Gegenstande (13) an Haltemittel n (25) 

10 einer auBerhalb eines Lackvorhanges (5) angeord- 
neten Transporteinrichtung (12) festlegt und 
anschlieBend unter dauerndem Verbleib am jeweils 
zugeordneten Haltemittel (25) durch den ausflussi- 
gem Lack bestehenden fallenden Lackvorhang (5) 

is quer zu dessen Vorhangebene (14) derart hin- 
durchbewegt, daB die gewGlbte Gegenstandsober- 
fiache (27) nach oben weist und die 
Ausdehnungsrichtung (28) der Wfllbung, in Drauf- 
sicht gesehen, mit der Transportrichtung zusam- 

20 menfallt, wobei man die zu lackierenden 
Gegenstande (13) beim Durchlaufen des Lackvor- 
hanges (5) von einem auBerhalb des Lackvorhan- 
ges (5) liegenden und wenigstens einem der 
Seitenrander (16) des Lackvorhanges (5) zugeord- 

25 neten Bereich her in den Lackvorhang (5) hinein- 
hait und durch gesteuerte Positions erung der 
Haltemittel (25) die beim Durchlaufen des Lackvor- 
hanges (5) vorliegende Ausrichtung der zu lackie- 
renden Gegenstande (13) beeinfluBt. 

30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man zum aufeinanderfolgenden Lak- 
Weren zweier Gegenstandsoberfiachen (27, 27) 
eines Gegenstands (13) die zu lackierenden 

35 Gegenstande (13) in unveranderter Lage am 
jeweils zugeordneten Haltemittel (25) beiaBt und 
die erfbrderlichen unterschiedlichen Gegenstands- 
Grundstellungen (34, 34*) durch Veranderung der 
Lage zumindest eines Abschnittes (36) der Halte- 

40 mittel (25) erzielt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man das Umschalten zwischen den 
beiden Gegenstands-Grundstellungen (34, 34') 

45 durch eine Lageanderung der die Haltemittel (25) 
tragenden Bestandteile (17) der Transporteinrich- 
tung (12) bewirkt. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
50 dadurch gekennzeichnet, daB man die zu lackie- 
rende Gegenstandsoberfiache (27) mit einem auf- 
gegossenen Klarlack und vorzugsweise zuvor mit 
einem aufgegossenen Basislack versieht. 

55 5. LackgieBvorrichtung zum Lackieren von Karosse- 
rieteilen von Kraftfahrzeugen, mit einem GieBkopf 
zur Erzeugung eines aus nach unten ausflieBen- 
dem flOssigem Lack bestehenden Lackvorhanges 
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(5), mit einer mit Abstand unterhalb des GieGkopfes 
(1) angeordneten Auffangeinrichtung (6) for unver- 
brauchten Lack des Lackvorhanges (5), und mit 
einer auBerhalb des vom fallenden Lackvorhang 
beaufschlagten Bereiches angeordneten Trans- 5 
porteinrichtung (12) zum Transportieren der zu lak- 
kierenden Gegenstande (13) auf einem den 
Lackvorhang (5) quer zur Vorhangebene kreuzen- 
den Transportweg (15), insbesondere zur Durch- 
fOhrung des Verfahrens nach einem der AnsprOche 10 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft an der Trans- 
porteinrichtung (12) Haltemittel (25) vorgesehen 
sind, die ein lOsbares einzelnes Festlegen zu lak- 
Werender gewOlbter Gegenstande (13) in einer 
Weise ermOglichen, daG eine gewOlbte Gegen- 75 
tandsoberf lache (27) nach oben weist, wobei die zu 
lackierenden Gegenstande (13) bam Durchlaufen 
des Lackvorhanges (5) an den Haltemitteln (25) 
verbleiben, daG sich die Transporteinrichtung (12) 
seWich neben der im Betrieb vom Lackvorhang (5) 20 
eingenommenen GieGzone (8) befindet und die 
Haltemittel (25) von der Seite her zu dem die Vor- 
hangebene (14) kreuzenden Transportweg (15) 
gerichtet sind, so daG sie den Lackvorhang (5) 
beim Durchlaufen im Bereich mindestens eines 2 s 
Seitenrandes (16) durchqueren, und daG Steuer- 
mittel (43) zur Lageveranderung der Haltemittel 
(25) Oder wenigstens eines Abschnittes derselben 
vorgesehen sind, urn die Ausrichtung der daran 
jeweils festgelegten zu lackierenden Gegenstande 30 
(13) wahrend des Durchlaufens des Lackvorhan- 
ges (5) zu beeinf lussen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Transporteinrichtung (12) minde- 35 
stens einen umlaufenden Transportstrang (17) 
aufweist, der zweckmaGigerweise als Gliederstrang 
(23) ausgebildet ist, und an dem eine Mehrzahl von 
Haltemitteln (25) mit Abstand zueinander angeord- 

net sind. 40 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder 6. dadurch 
gekennzeichnet, daG der Lackvorhang (5) zwi- 
schen den einzelnen Lackiervorgangen standig 
aufrechterhalten bleibt <s 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Haltemittel (25) 
als insbesondere Stabstruktur aulweisende Halte- 
arme ausgebildet sind. so 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daG die an den Haltemit- 
teln (25) vorgesehenen Befestigungsmittel (26) for 

die zu lackierenden Gegenstande (1 3) als Magnet- ss 
teile Oder Klemmteite ausgebildet sind. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 9, 



dadurch gekennzeichnet, daG Steuermittel (32) zur 
Lageveranderung der Haltemittel (25) Oder wenig- 
stens eines Abschnittes (36) derselben vorgesehen 
sind, um den daran jeweils festgelegten zu lackie- 
renden Geg en stand en (13) bei mindestens zwei 
aufeinanderfolgenden LackgieGvorgangen und ins- 
besondere beim aufeinanderfolgenden Durchlau- 
fen mehrerer nacheinander angeordneter Lack- 
vorhange (5) unterschiedliche Ausrichtungen vor- 
zugeben. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Steuermittel (32, 
43) auf den die Haltemittel (25) tragenden Bestand- 
teil der Transporteinrichtung (12) einwirken. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Steuermittel (32, 
43) auf einen beweglichen Abschnitt (36) der Halte- 
mittel (25) einwirken, wobei die Lage der die Halte- 
mittel (25) tragenden Bestandteile (17) der 
Transporteinrichtung (12) unbeeinfluGt bleibt. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 5 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daG seitliche Randbe- 
grenzer (38, 39) fOr den Lackvorhang (5) vorhan- 
den sind, die sich ausgehend vom GieGkopf (1) 
nach unten erstrecken, wobei die Haltemittel (25) 
so angeordnet sind, daG sie den zugeordneten, mit 
Abstand oberhalb der Auffangeinrichtung (6) 
endenden Randbegrenzer (38) beim Passieren der 
GieGzone (8) untergreifen und den an ihnen festge- 
legten Gegenstand (13) so halten. daG dieser mit 
der momentan zu lackierenden Gegenstandsober- 
flache (27) in den beidseits von den Randbegren- 
zern (38, 39) flankierten Bereich des 
Lackvorhanges (5) ragt. 

Claims 

1. Method for batch painting of visible exterior body 
parts of motor vehicles before assembly on the 
motor vehicle, wherein an object surface to be 
painted is curved in one direction, characterized in 
that the objects to be painted (13) are attached to 
holding elements (25) of a conveying device (12) 
located outside a paint curtain (5) and are then, 
while remaining attached to the respectively- 
assigned holding element (25), moved through the 
falling paint curtain (5) comprised of liquid paint at 
right-angles to the curtain plane (14) in such a way 
that the curved object surface (27) faces upwards 
and the direction (28) in which the curve extends, 
viewed from above, coincides with the direction of 
movement and wherein, on passing through the 
paint curtain (5), the objects to be painted (13) are 
held in the paint curtain (5) by a section lying out- 
side the paint curtain (5) and assigned to one or 
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more of the side edges (16) of the paint curtain (5), 
and the alignment of the objects to be painted (1 3) 
while passing through the paint curtain (5) is influ- 
enced by controlled positioning of the holding ele- 
ments (25). 

2. Method according to claim 1 , characterized in that, 
for consecutive painting of two object surfaces (27, 
27") of an object (13), the objects to be painted (13) 
are left in an unchanged position on the respec- 
tively-assigned holding element (25), and the differ- 
ent basic object positions (34, 34') required are 
obtained by changing the position of at least one 
section (36) of the holding elements (25). 

3. Method according to claim 2, characterized in that 
the changeover between the two basic object posi- 
tions (34, 34*) is effected by a change in position of 
the elements (17) of the conveying device (12) 
which support the holding elements (25). 

4. Method according to any of claims 1 to 3, character- 
ized in that the object surface (27) to be painted is 
provided with a poured-on clear coat and preferably 
beforehand with a poured-on base coat. 

5. Curtain painting device for the painting of motor 
vehicle body parts, with a feeding head for produc- 
ing a paint curtain (5) of liquid paint flowing down- 
wards, with a collecting device (6) for unused paint 
from the paint curtain (5) arranged at a distance 
below the feeding head (1). and with a conveying 
device (12) located outside the area covered by the 
falling paint curtain, for conveying the objects to be 
painted (13) on a transfer path (15) crossing the 
paint curtain (5) at right-angles to the curtain plane, 
in particular for implementation of the method 
according to any of claims 1 to 4, characterized in 
that the conveying device (1 2) is provided with hold- 
ing elements (25) which permit releasable individ- 
ual attachment of curved objects to be painted (13) 
in such a way that any curved object surface (27) 
faces upwards, wherein the objects to be painted 
(13) remain on the holding elements (25) while 
passing through the paint curtain (5), that the con- 
veying device (12) is located at the side of the pour- 
ing zone (8) when the paint curtain (5) is in 
operation and the holding elements (25) are 
directed from the side to the transfer route (15) 
crossing the curtain plane (14) so that in passing 
through the paint curtain (5) they cross it in the area 
of one or more side edges (16), and that controls 
(43) to change the position of the holding elements 
(25) or at least a section of them are provided, in 
order to influence the alignment of the respective 
objects to be painted (13) which are attached to 
them, while passing through the paint curtain (5). 
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6. Device according to claim 5, characterized in that 
the conveying device (12) has one or more circulat- 
ing conveyor lines (17), expediently in the form of 
link chains (23), to which a large number of holding 
elements (25) are attached at intervals. 

7. Device according to claim 5 or 6, characterized in 
that the paint curtain (5) is maintained constantly 
between the individual painting operations. 

8. Device according to any of claims 5 to 7, character- 
ized in that the holding elements (25) are in the 
form of holding arms, in particular with a bar struc- 
ture. 

9. Device according to any of claims 5 to 8, character- 
ized in that the fasteners (26) for the objects to be 
painted (13) provided on the holding elements (25) 
are in the form of magnet elements or clamping ele- 
ments. 



10. Device according to any of claims 5 to 9, character- 
ized in that controls (32) to change the position of 
the holding elements (25) or at least a section (36) 

25 of them are provided, in order to preset different 
alignments for the respectively-attached objects to 
be painted (13) for at least two consecutive curtain 
painting operations and in particular for the consec- 
utive passage of several successively-arranged 

30 paint curtains (5). 

11. Device according to any of claims 5 to 10, charac- 
terized in that the controls (32, 43) act on the ele- 
ments of the conveying device (12) which support 

35 the holding elements (25). 

12. Device according to any of claims 5 to 1 1 , charac- 
terized in that the controls (32, 43) act on a movable 
section (36) of the holding elements (25), while the 

40 position of the elements (17) of the conveying 
device (12) which support the holding elements 
(25) remains unaffected. 

13. Device according to any of claims 5 to 12, charac- 
45 terized in that the paint curtain (5) is provided with 

side edge limiters (38, 39) extending downwards 
from the feeding head (1), wherein the holding ele- 
ments (25) are so arranged that, in passing the 
pouring zone (8), they engage beneath the 

so assigned edge limiter (38) which terminates with 
clearance above the collecting device (6) and hold 
the object (13) attached to them in such a way that 
the latter extends, with the object surface (27) cur- 
rently to be painted, into the area of the paint cur- 

55 tain (5) flanked on either side by the edge limiters 
(38, 39). 
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Revendications 

1. Precede de peinture en serie d'6lements metelli- 
ques exterieurs et visibles de carrosseries de vehi- 
cules, avant leur montage sur ie vehicule, une s 
surface d'objet a peindre etant cintree, dans une 
direction d 'extension, caracterise en ce que Ton fixe 
les objets a peindre (13) sur des moyens de main- 
tien (25) d'un systeme de transport (12) situe a 
I'exteneur d'un rideau de peinture (5) et, en les lais- 10 
sant fixes sur le moyen de maintien (25) qui leur est 
associe, on les fait ensurte passer a travers le 
rideau de peinture (5) tombant sous forme de pein- 
ture liquide, perpendiculairement a son plan (14), 

de telle sorte que la surface (27) cintree de I'objet is 
sort orientee vers le haut et que la direction d'exten- 
sion (28) du cintrage, vue de dessus, corresponde 
a la direction de transport, les objets a peindre (13) 
etant maintenus, lorsqu'ils traversent le rideau de 
peinture (5), par une zone situee a I'exterieur du 20 
rideau de peinture (5) et associe e a au moins un 
des bords lateraux (16) du rideau de peinture (5), 
dans le rideau de peinture (5) et ('orientation des 
objets a peindre (1 3) qui est etablie lors de la traver- 
see du rideau de peinture (5) etant influencee grace 25 
a un positionnement commande des moyens de 
maintien (25). 

2. Precede selon la revindication 1 , caracterise en ce 
que, pour effectuer une peinture successive de 30 
deux surfaces (27, 27') d'un objet (13), les objets a 
peindre (13) sont laisses. dans une position inchan- 
gee, sur les moyens de maintien (25) qui leur sont 
associes et les differentes positions de base (34, 
34*] de I'objet, qui sont necessaires, sont obtenues 35 
en mod'rf iant la position d'au moins un segment (36) 
des moyens de maintien (25). 

3. Precede selon la revendication 2, caracterise en ce 
que le changement entre les deux positions de 40 
base (34, 34') de I'objet est realise en modrf iant la 
position des composants (1 7) du systeme de trans- 
port (12) qui portent les moyens de maintien (25). 

4. Precede selon Tune des revendications 1 a 3, as 
caracterise en ce que la surface (27) des objets a 
peindre est revetue d'une laque claire repandue sur 
elle et, de preference, est prealablement recou- 
verte d'une laque de base. 

50 

5. Disposrtif d'epandage de peinture pour peindre des 
elements de carrosserie de vehicules, comprenant 
une tete d'epandage destinee a produire un rideau 
de peinture (5) constitue de peinture liquide s'ecou- 
lant vers le bas, comprenant un disposrtif collecteur 55 
(6), situe\ avec un certain ecartement, sous la tete 
d'epandage (1), destine a la peinture du rideau (5) 

qui n'a pas ete utilisee, et comprenant un systeme 



de transport (12), situe a I'exterieur de la zone tou- 
chee par le rideau de peinture qui tombe, destine a 
transporter les objets a peindre (13) sur une trajec- 
toire de transport (1 5) croisant le rideau de peinture 
(5), perpendiculairement au plan du rideau, en par- 
ticuiier pour mettre en oeuvre le precede selon 
I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que sont prevus. sur le systeme de transport (12), 
des moyens de maintien (25) permettant une fixa- 
tion amovible, separee, des objets a peindre (13) 
cintres, de telle sorte qu'une surface d'objet (27) 
cintree soit orientee vers le haut, les objets a pein- 
dre (13) restant sur les moyens de maintien (25) 
lorsqu'ils traversent le rideau de peinture (5), en ce 
que le systeme de transport (12) est situe sur le 
cdte de la zone d'epandage (8) occupee par le 
rideau de peinture (5) en cours de fonctionnement, 
et les moyens de maintien (25), a partir du cdte, 
sont orientes en direction de la trajectoire de trans- 
port (15) qui croise le plan (14) du rideau, de telle 
sorte qu'ils traversent le rideau de peinture (5) lors 
du passage dans la zone d'au moins un bord lateral 
(1 6), et en ce que sont prevus des moyens de com- 
mande (43) pour modifier la position des moyens 
de maintien (25) ou d'au moins un segment de 
ceux-ci, afin d'exercer une influence sur I'orienta- 
tion des objets a peindre (13) qui y sont respective- 
ment fixes lorsqu'ils traversent le rideau de peinture 
(5). 

6. Disposrtif selon ta revendication 5, caracterise en 
ce que le systeme de transport (12) comprend au 
moins un troncon de transport (17) peripherique, 
avantageusement conforme en troncon a organes 
(23), sur lequel sont places, de facon ecartee, une 
pluralite de moyens de maintien (25). 

7. Disposrtif selon la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce que le rideau de peinture (5) est constam- 
ment maintenu, entre les differentes operations de 
peinture. 

8. Disposrtif selon Tune des revendications 5 a 7, 
caracterise en ce que les moyens de maintien (25) 
sont confbrmes en bras de maintien presentant, en 
particulier, une structure en forme de barre. 

9. Dispositif selon I'une des revendications 5 a 8, 
caracterise en ce que les moyens de fixation (26), 
prevus sur les moyens de maintien (25), destines 
aux objets a peindre (13), sont conformes en ele- 
ments magnetiques ou en elements de serrage. 

10. Dispositif selon I'une des revendications 5 a 9, 
caracterise en ce que sont prevus des moyens de 
commande (32) pour modifier la position des 
moyens de maintien (25), ou d'au moins un seg- 
ment (36) de ceux-ci, afin de donner aux objets a 



9 



EP000745001 rhttp://v\Aiw.getthepa 10 of 12 



17 EP 0 745 001 B1 18 

peindre (13) qui y sont, chacun, fix6s, des orienta- 
tions drfferentes, dans le cas d'au moins deux ope- 
rations successives de peinture et, en particulier, 
lors de la traversee successive de plusieurs rideaux 
de peinture (5) places les uns derriere les autres. 5 

11. Dispositif selon I'une des revendications 5 a 10, 
caracterise en ce que tes moyens de commande 
(32, 43) agissent sur le composant du systeme de 
transport (12) qui porte les moyens de maintien w 
(25). 

12. Dispositif selon Tune des revendications 5 a 11, 
caracterise en ce que les moyens de commande 
(32, 43) agissent sur un segment (36) mobile des 15 
moyens de maintien (25), la position des compo- 
sants (17) du systeme de transport (12) qui portent 
les moyens de maintien (25) n'6tant pas irrf luencee. 

13. Dispositif selon Tune des revendications 5 a 12, 
caracterise en ce que sont presents des limiteurs 
lateraux (38, 39) pour le rideau de peinture (5), qui 
s'etendent vers le bas a partir de la tete d'6pandage 
(1), les moyens de maintien (25) etant positionnes 
de telle sorte qu'ils saisissent le limiteur lateral qui 
leur est associe, se terminant, selon un ecart, au- 
dessus du dispositif coflecteur (6), lorsqu'ils pas- 
sent dans la zone d'epandage (8) et maintiennent 
I'objet (13) fixe sur eux de telle sorte que celui-ci, 
par la surface (27) qui doit §tre peinte a I'instant 
considere. d6passe dans la zone du rideau de pein- 
ture (5) qui est flanquee, de part et d'autre, par les 
limiteurs lateraux (38, 39). 
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